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Abstract of FR2572898 

The subject of the invention is a method and 
installation for manufacturing a composite food 
product using an extruder comprising at least 
one screw 20 driven in rotation inside a barrel 
1 . According to the invention, at the exit of the 
first treatment zone I formed by the extruder, 
the material is firstly passed into a second 
zone II limited by a second barrel 5 equipped 
with bores 50-51 separating the material into 
several independent flows A, B..., each flow 
being subjected to a particular treatment, then 
the independent flows A, B..., are grouped 
together again into a single flow in a third zone 
III formed by a die 6 comprising at least one 
extrusion channel 60. the extrusion conditions 
being determined so that, in the extrusion 
channel, the independent flows are applied to 
one another and are joined together. The 
invention makes it possible to produce 
composite products extruded from the same 
material and using the same machine, and 
applies especially to the cooking/extrusion of 
food products. 
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L'lnvention a pour objet un proc§d6 et une installation de 
fabrication d'un produit alimentaire composite S partir d'une 
machine d'extrusion comprenant au moins une vis 20 entra?n6e 
en rotation S Tint^rieur d'un fourreau 1. 

Selon I'invention, i ia sortie de la premiere zone I de 
traitement fomifee par ta machine d'extrusion, on fait tout 
d'abord passer la mati§re dans une seconde zone II limitSe par 
un second founreau 5 muni d'alSsages 50-51 s6parant la 
mati^re en plusieurs flux independents A B«.. cheque flux 
6tant soumis h un traitement particulier. puis on regroupe les 
flux ind6pendants A. B.... en un flux unique dans une troisifeme 
zone III form§e par une filidre 6 comportant au moins un 
conduit d'extrusion 60, les conditions d'extrusion 6tant d§ter- 
min6es de telle sorte que, dans le conduit d'extrusion, les flux 
ind6pendants s'appliquent les uns sur les auuas et se solidari- 
sent entre eux. 

invention pemiet la realisation de produits composites 
extrudfis d partir d'une mime matiSre et d'une m§me machine, 
et s'applique sp^cialement d la culsson-extrusion de produits 
ailmentaires. 



«« to 4 ?l 4 3 




IL o 



Vente des fascicules i riMPRIMERIE NATIONALE. 27. rus de la Convendon - 76732 PARIS CEMX 15 • 



2572898 



1 

Proc^dg et installation de fabrication par extrusion 
d'un produit alimentaire composite 



La pr^sente invention a pour objet un procfidfi et une installation 
de fabrication d'un produit alimentaire composite h partir d 'une machine 
d' extrusion. 

On utilise des machines d' extrusion pour r^aliser divers traite- 
5 ments sur des mati&res tr^s varices. On peut par exemple r^aliser dans des 
machines ^ vis des traitements de preparation et de mise en oeuvre de pro- 
duits alimentaires, par exemple par cuisson-extrusion. 

D'une fa^on g^nSrale, une machine d' extrusion k vis comprend un 
fourreau allong6 enveloppant au moins une vis entrainie en rotation et sur 
10 laquelle sont fix^s des organes de traitement tels que des filets enroul^s 
en h^lice autour de I'axe. Dans le cas d'une machine d' extrusion h plu- 
sieurs vis a axes parallfeles, les vis sont plac^es h I'intfirieur d'al€sages 
secants mfinag^s dans le fourreau et ay ant des diamfetres supfirieurs h I'en- 
tr'axe de telle sorte que la mati%re alimentde par un orifice d'entr^e pla- 
15 c6 h une extr^mit^ amont du fourreau soit entrain^e vers I'aval par I'effet 
combine de la rotation des vis. Les filets peuvent avoir des sections h pas 
varies qui permettent de r^aliser, de I'amont vers I'aval, divers traite- 
ments comme le melange des constituants introduits par I'orifice d' entree, 
le malaxage de la mati^re, la cuisson en couche mince dans le cas de pro- 
20 duits alimentaires ; le fourreau pouvant Stre muni dans certaines sections 
de jaquettes chauffantes ou bien refroidies qui permettent de porter ou de 
maintenir le produit entraine par les vis h une tempdrature ddterminee. 

Mais I'obtention en continu d'un produit alimentaire composite 
c'est-i-dire comportant sur la tranche plusieurs zones colorees et/ou aroma- 
25 tisees differemment h partir d'une mati^re unique traitee dans une machine 
d'extrusion, pose des probUmes notamment au niveau de I'injection des dif- 
ferents colorants et ar8mes, et egalement au niveau de la formation de ces 
differentes zones sur un mime produit. 

Or les etudes qui ont conduit h I'invention, ont permis d'obser- 
30 ver qui'il etait possible d'obtenir ce genre de produits nouveaux, ayant des 
caracteristiques particuliferement interessantes. 

Conformement A 1' invention, ^ la sortie de la premiere zone de 
traitement formde par la ou les vis de la machine d'extrusion, on fait tout 
d'abord passer la matifere dans une seconde zone de traitement dans laquelle 
35 ladite matifere est separde en plusieurs flux independants, chaque flux 
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^tant sounds h un traitement particulier, puis on regroupe les flux ind^pen- 
dants en un flux unique dans une troisi^me zone form^e par une fili&re com- 
portant au moins un conduit d' extrusion, les conditions d* extrusion dtant 
d^terminSes de telle sorte que, dans le conduit d'extrusion, les flux ind^- 
5 pendants s'appliquent les uns sur les autres et se solidarisent eotre eux. 

L' invention permet de preparer un produit alimentaire de la fa^on 
dfisirde dans la premiere zone de traitement, puis de le a^parer en plu- 
sieurs flux qui sont m^lang^s h des colorants et/ou des ardmes diff^rents 
dans la seconde zone, et de les regrouper en un flux unique dans une troi- 
10 si^me zone. 

L^invention couvre £galement une installation pour la realisation 
du procSd^, dans laquelle une premiere partie, comprenant au moins une vis 
entrainfie en rotation k I'int^rieur d*un fourreau allonge, est suivie par 
une seconde partie de traitement de la mati&re, limit€e par un second four- 
15 reau muni d*al€sages s^par^s de formation de plusieurs flux ind^pendants de 
mati&re, d^bouchant dans une troisi^me partie form^e par une filifere compor- 
tant au moins un conduit d" extrusion de longueur et de section d^ter- 
minxes. 

Mais 1' invention sera mieux comprise par la description d^taill^e 
20 de plusieurs modes de realisation donnas h titre d'exemple et representee 
sur les des sins annexes* 

La figure 1 est une vue schematique en coupe axiale d'un premier 
mode de realisation de 1' invention. 

La figure 2 est une vue schematique en coupe axiale d'un second 
25 mode de realisation de 1' invention. 

La figure 3 est une variante de realisation de la fili^re d' extru- 
sion. 

La figure 4 montre en coupe transversale un exemple de produits 
realises par le procede selon 1' invention. 

30 Sur la figure 1, on a represente schematiquement une installation 

pour la miae en oeuvre du procede selon 1' invention, formee par une machine 
comprenant plusieurs zones de traitement. 

La zone amont I est constituee par une machine d* extrusion clas- 
sique h une vis. Elle comprend done un fourreau allonge 1 dans lequel est 

35 placee une vis 20 entrainee en rotation par un groupe motoreducteur 3. La 
vis 20 est constituee d'un arbre central d'entrainement 2 sur lequel est en- 
rouie en heiice un filet 22. Le pas et la profondeur du filet 22 sont deter- 
mines en fonction du traitement que I'on desire effectuer sur la matifere 
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introduite par un orifice d' alimentation 4 m^nag^ ^ l'extr€mit6 amont du 
fourreau et entrain^e. vers I'aval par la rotation de la vis 20. 

D' autre part, sur une section d^termin^e du fourreau 1, celui-ci 
peut §tre entourg d'une jaquette, non representee, permettant de realiser 
5 un chauffage ou un ref roidissement , etpar consequent de porter la raati^re 
k une temperature voulue ou bien de rdguler celle-ci. 

La zone amont I est suivie par une . second e zone II dans laquelle 
pourront Stre effectu^s des traitements separ^s. 

A cet effet, le fourreau 1 est prolonge par un second fourreau 5 
10 dans lequel sont menages deux aUsages sfipares 50 et 51 pour la formation 
de deux flux independants A et B de la matiSre preparfie dans la zone I. Le 
fourreau 5 est muni de deux orifices 52 et 53 debouchant dans les deux aie- 
sages 50 et 51, et qui permettant d'introduire des produits differents dans 
les deux flux A et B de matifere. II est egalement possible de placer dans 
15 I'un ou les deux aiesages 50 et 51, un meiangeur statique 54 pour horaogenei- 
ser le flux de matifere correspondant. Les aiesages 50, 51 se terminent par 
un convergent commun 55 qui debouche sur un orifice unique 7. 

Cette secotide zone de traitement 11 est suivie par une troisiSme 
zone III formee par une filifere 6 munie d'un conduit central d'extrusion 
20 60. Ce conduit d' extrusion 60 a une longueur determinee pour que les flux A 
et B sUppliquent I'un centre I'autre et se solidarisent entre eux comme on 
le verra ulterieurement. 

Grace h cette disposition, la mati^re alimentee par I'orifice 
d' entree 4 est soumise au traitement voulu dans la premi&re zone I de la ma- 
25 chine, puis se divise en deux flux independants A et B dans la. seconde zone 
II. Cette seconde zone permet d'appliquer des traitements differents aux 
deux flux provenant de la mSme matifere et, en particulier, d'introduire par 
les orifices 52 et 53 des colorants et/ou des arSmes differents, le meian- 
geur statique 54 permettant ainsi d'homogeneiser le melange. 
30 Bnsuite, les deux flux A et B, ayant subi un traitement diffe- 

rent, sont canalises par le convergent 55 vers le conduit d' extrusion 60 de 
la fili^re 6, oil ils se regroupent en un flux unique* A la sortie de la fi- 
likre 6, la raatifere debouche h une certaine pression et est soumise h la 
pression atmospherique, et le choc dQ a cette difference de pression bruta- 
35 le determine une expansion de la mati^re. 

Dans le conduit d* extrusion 60, les deux flux A et B sont mainte- 
nus appliques I'un contre I'autre sur toute la longueur dudit conduit pour 
realiser le collage de ces deux flux entre eux et obtenir en continu, h la 
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sortie de la fili^re, un produit final comportant sur la tranche et sur tou- 
te la longueur deux zones color^es et/ou aromatis^es dif f^remmenC comme re- 
pr^sentd sur la figure 4 oik I'on retrouve les deux flux A et B colics I'un 
sur l*autre, 

3 La solldarisation des deux flux est obtenue d'une part gr^ce d 

I'^coulement syra^triique dans la seconde zone II des flux A et B qui sont 
maintenus k la mSme vitesse et k la mime temperature de fa^on k conserver 
les mSmes caract^ristiques k la mati&re et d' autre part gr^ce k la longueur 
du conduit d'extrusion 60 qui, pendant un temps ddtermin^^ exerce une pres- 

10 sion suffisante sur ces deux flux* 

Sur la figure 2, repr^sentant un second mode' de realisation^ la 
zone amont I est constitute par une machine d'extrusion classique k deux 
vis. Elle comprend tga lament un fourreau allongd 1 dans lequel sont p laches 
deux vis 30 et 40 entraintes en rotation autour de leurs axes parall^Ies 

15 pjEir un groupe motortducteur 3. Chaque vis est constitute d'un arbre central 
d'entrainement 31, 41 sur lequel sont enroults en htlice des filets 32 et 
42 qui s'engrSnent I'un dans I'autre. Les deux vis peuvent Stre constitutes 
de sections successives k pas difftrents permettant de soumettre k des trai- 
tements varits la mati^re introduite par 1' orifice d' alimentation 4 mtnagt 

20 k l*extrtmitt amont du fourreau et entrainte vers I'aval par la rotation 
des vis. 

En fonction du profil donnt aux deux vis, on peut done effectuer 
2^ I'inttrieur de la zone I de la machine tout traitement connu de la ma~ 
ti^re. 

25 La zone amont I est tgalement suivie par une seconde zone II dans 

laquelle pourront Stre effectut des traitements stparts. Le fourreau 1 est 
done prolongt par un second fourreau 5 dans lequel sont mtnagts deux altsa- 
ges stparts 50 et 51 pour la formation de deux flux independents A et B de 
la mati^re prtparte dans la zone I. Les deux vis 30 et 40 sont prolongtes 

30 cbacune dans I'altsage correspondant 50, 51, par une partie aval, respecti- 
vement 33, 43, qui est enfilte k I'inttrieur del* alt sage correspondant 50, 
51. Chaque vis 33, 43 est constitute par un arbre, respectivement 34 et 44 
sur lequel est enroult un filetage htlicoldal, respectivement 35 et 45. Les 
deux arbres 34, 44 sont placts dans le prolongement des arbres 31, 41 des 

35 deux vis 30, 40 et entraints en rotation avec ces derniers. Les filets 35, 
45 ont des diam&tres egaux, au jeu prfes, k ceux des altsages 50 et 51. Com- 
me dans 1 'ensemble prtctdent, le fourreau 5 est rauni de deux orifices 52 et 
53 dtbouchant dans les deux altsages 50 et 51, et qui permettent d'introdui- 
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re des additifs diff^rents dans les deux flux A et B de matiSre. 

Par ailleurs, chaque alfisage 50, 51 se prolong« par un convergent 
56 et 57 se terminant par un orifice respectivement 8 et 9. Chaque vis 33, 
43 est munie d'une pointe p6n6trant dans le convergent correspondent , 

La zone de traltement II constitute par le' fourreau 5 est suivie 
par une troisifeme zone III formte par une filiSre 6a. Cette filiSre 6a com- 
porte pour chaque flux A et B, en face de chaque orifice 8, 9. un canal de 
distribution respectivement 61 et 62, symfitrique I'un par rapport k 1' au- 
tre, et qui converge vers un conduit commun d' extrusion 60a. 

Dans ce mode de realisation avec une machine k deux vis, la matiS- 
re alimentfie par 1' orifice d'entrSe 4 est soumise au traitement voulu dans 
la premifere zone I, puis se divise dans la zone II en deux flux indtpen- 
dants A et B entraints par les vis 33, 43 qui fonctionnent en mono-vis. 
Cette seconde zone II permet d'introduire par les orifices 52 et 53 des co- 
lorants et/ott des aremes difffirents, les vis 33 et 43 permettant d'homogt- 
niiser le melange dans chaque flux. 

Ensuite, les deux flux A et B, ayant subi un traitement diffe- 
rent, sont canalisSs par les convergents 56 et 57 vers les canaux de distri- 
bution 61, 62, puis ils se regroupent en un flux unique dans le conduit 
d- extrusion 60a de la filifere 6a. Dans ce conduit 60a, les deux flux A et B 
se solidarisent entre eux pour les raisons indiqudes prfictdemment. 

On obtient done, a partir d'une mtme mati&re traitle dans une ma- 
chine & deux vis, un produit final comportant deux zones color6es et/ou aro- 

matisdes diff4reament. 

Pour augmenter le dftit du produit final, la filiSre peut gvidem- 
ment comporter plusieurs conduits d' extrusion comme representee sur la figu- 
re 3. Dans ce cas. pour chaque flux A et B, les canaux de distribution 11 
et 12 de la filiSre 10 se divisent en sous-canaux, respectivement 11a, lib 
et 12a, 12b, qui convergent deux par deux vers un conduit d' extrusion 13, 
14. Le trajet d'ecoulement pour chaque flux A et B, dans les canaux et les 
sous-canaux est symetrique. 

Enfin, les machines dficrites ci-dessus peuvent 8tre compWtdes 
par un dispositif de coupe des produits extrudes. On peut aussi faire va- 
rier la section des filiferes d' extrusion pour extruder des produits de for- 
mes difftrentes. D'autre part, on peut Sgalement separer la matifere sortant 
de la premiSre zone de traitement, en plusieurs flux independants et leur 
faire subir des traitements differents, puis les regrouper dans un conduit 
d' extrusion unique afin d'obtenir un produit final comportant, sur la tran- 
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che et sur toute la longueur, plusieurs secteurs color^s et/ou aromatis^s 
diff^remment. 

Grace & I'invention, on pent ainei extruder sur la mgme machine 
et h partlr d'une rnSme raatifere, un produit alimentaire composite sans qu'il 
5 soit ndcessaire de fabriquer les dif££rent8 61£ments s^par^ment ou d^utili- 
ser plusieurs machines. 

D'une fagon gSn^rale, I'invention peut faire I'objet de diverses 
variantes et perfect ionnements en restant dans le cadre de protection reven- 

diqude. 
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REVENDICATIONS 

1. - Procede de fabrication d*un produit ali- 
mentaire composite par extrusion dans une machine com- 
prenant au moins une vis entrainee en rotation a I'in- 

5 

terieur d*un fourreau allonge et munie de filets helx- 
coidaux qui entrainent vers I'aval la matiere intro- 
duite par un orifice d' Entree place a I'extremite 
amont du fourreau, caracterise par le fait qu'a la 
sortie de tiette premiere zone I de traitement. .on. fait 

1 0 

tout d'abord passer la matiere dans une seconde zone 
II de traitement dans laquelle ladite matiere est se- 
paree en plusieurs flux independahts (A. B ...). cha- 
que flux etant soumis a un traitement- particulier, 
puis on regroupe les flux independents en un flux uni- 

1 5 

que dans une troisieme zone III formee par une filiere 
comportant au moins un conduit d* extrusion, les condi- 
tions d'extrusion etant determinees de telle sorte 
que, dans le conduit d*extrusion. les flux indepen- 
dants s'appliquent les uns centre les autres et se so- 

20 

lidarisent entre eux. 

2. - Procede de fabrication selon la revendi- 
cation 1 , caracterise par le fait que dans la troisie- 
me zone III. le conduit d'extrusion de la filiere 
exerce, sur le flux de matiere,' une pression suffisan- 

25 

te pendant un temps et sur une longueur determines, 
pour qu'avant expansion, les flux independants (A, B 
. . . ) se collent entre eux et f orment un produit 
unique. 

3. - Procede de fabrication selon la revendi* 

30 

cation 1 , caracterise par le fait que dans l«s zones 
II et III, les flux independants de matiere suivent un 
trajet d'ecoulement symetrique sensiblement aux memes 
vitesses, temperatures et pressions.. 
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4. - Procede de fabrication selon I'une des 
revendications precedentes , caracterise par le fait 
que les flux independants de matiere preparee dans la 
premiere zone I de traitement sont melanges a des cou- 
leurs differentes dans la seconde zone II. 

5. - Procede de fabrication selon I'une des 
revendications precedentes. caracterise par le fait 
que les flux independants de matiere preparee dans la 
premiere zone I de traitement sont melanges a des aro- 
mas' differents dans la seconde zone II. 

6. - Procede de fabrication selon I'une des 
revendications precedentes, caracterise par le fait 
que le produit alimentaire composite comporte sur la 
tranche et sur la longueur plusieurs zones colorees 
et/ou aromatisees dif f eremment , 

7. - Installation de fabrication d'un produit 
alimentaire composite par extrusion dans une machine 
comprenant une vis (20) entrainee en rotation a I'in- 
terieur d'un fourreau allonge (1) et munie de filets 
helicoidaux (22) qui entrainent vers I'aval la matiere 
introduite par un orifice d'entree (4) placee a I'ex- 
tremite amont du fourreau (1). caracterisee par le 
fait qu'elle comprend une seconde partie II de traite- 
ment de la matiere, limitee par un second fourreau (5) 
muni d'alesages separes (50-51) de formation de plu- 
sieurs flux independants (A, B ...) de matiere, debou- 
chant par 1 ' intermediaire d'un convergent commun (55), 
dans une troisieme partie III formee par une filiere 
(6) comportant un conduit central d' extrusion (60) de 
longueur et de section determinees. 

8. - Installation de fabrication d'un produit 
alimentaire composite par is.xtrusipn dans une machine 
comprenant un fourreau allonge (1) enveloppant au 
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moins deux vis (30. .40) a axes paralleles constituees 
chacune d'un arbre central d * entrainement (31. 41) et 
de filets (32. 42) enroules en helice, la matiere 
etant alimentee par un orifice d' entree (4) place a 
une extremite amont du fourreau (1). puis entrainee 
vers I'aval par la rotation des vis. caracterisee par 
le fait qu'elle comprend une seconde partie II de 
traitement de la matiere, limitee par un second four- 
reau (5) muni d'alesages separes (50, 51) de formation 
de plusieurs flux independents (A. B .,.) de matiere, 
centres sur les axes de vis (30. 40), chacun desdits 
alesages separes (50, 51) de la seconde partie II 
debouchant. par 1* intermediaire d'un convergent (56. 
57) dans une troisieme partie III formee par une fi- 
liere (6a-10) munie de canaux de distribution symetri- 
ques (61. 62 - 11. 12) places chacun en face d'un des 
convergents (56. 57) et qui convergent vers un conduit 
commun d'extrusion (60a. 13. 14) de longueur et de 
20 section d6termin4s. 

9. - Installation de fabrication selon la re- 
vendication 8. caracterisee par le fait que les vis 
(30. 40) se prolongent chacune a X'interieur des ale- 
sages (50. 51) correspondants. par une partie aval 
(33, 43) fonctionnant en mono-vis et munie de filets 
(35, 45). 

10. - Installation de fabrication selon la 
revendication fl, caracterisee par le fait que les 
canaux de distribution (11. 12) se divisent en sous- 
canaux de distribution (11a. lib - 12a, 12b) conver- 
geant deux par deux vers un conduit d' extrusion (13- 
14). 

11. - Installation de fabrication selon les 
revendications 7 et 6 . caracterisee par le fait que 



25 
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les alesages separes (50-51) sont munis d'orifices 
(52, 53) pour I'introduction de colorants et/ou d'aro- 
mes diff^rents dans les flux de matiere (A. B ...). 
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